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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Syn- 
chronisierung der Zufuhrung von Bogen mit dem Takt 
einer buchbindenden Weiterverarbeitungsmaschine, 
insbesondere Fadensiegelmaschine, der eine Bogen- 
Ubergabevorrichtung vorgelagert ist. 
[0002] Eine solche Synch ronisationsvorrichtung fur 
die Ubergabe von Bogen aus Papier, Karton oder der- 
gleichen an Maschinen zur buchbindenden Weiterver- 
arbeitung wird immer dann benotigt, wenn die Bogen- 
zuf Ohrung auf den Takt dieser Weiterverarbeitungsma- 
schine abgestimmt werden muG. Wird an eine Falzma- 
schine oder einen Falzbogenanleger ein Fadensiegel- 
maschine angeschlossen, das jeden Falzbogen wah- 
rend seines Durchlaufes mit der jeweils notwendigen 
Anzahl Fadenklammern versieht, ist eine Synchronisie- 
rung der Bogen in den Takt der Fadensiegelmaschine 
notwendig. 

[0003] Beim Einbringen der Fadenklammern in einen 
Bogen ist es notwendig, einen konstanten Abstand von 
der Vorderkante des Fafzbogens zu den Fadenklam- 
mern zu gewahrleisten. Von der Falzmaschine oder ei- 
nem Falzbogenanleger kommen die Falzbogen unre- 
gelmaGig, was ohne Synchronisation zur Folge hatte, 
daG der Abstand der Fadenklammern zur Bogenvorder- 
kante schwankt. Deshalb ist es notwendig, daG die Falz- 
bogen, bevor sie in den Siegelbereich des Fadensiegel- 
maschine kommen, auf Fadenklammertakt synchroni- 
siert werden. 

[0004] Das Synchronisieren der Bogen wird bei einer 
aus derDD 122 359 bekannten Einrichtung dadurch ge- 
lost, daG mittels einer umlaufenden Kette, deren An- 
schlage in die Bogenebene eines Zuf uhrtisches gesteu- 
ert werden, die mit einer hoheren Geschwindigkeit zu- 
gefuhrten Bogen sich an den mit einer geringeren Ge- 
schwindigkeit bewegten Anschlagen ausrichten und de- 
ren Taktgeschwindigkeit annehmen. Diese Art der Syn- 
chronisation bedingt einen sehr komplizierten Zufuhr- 
und Ausrichtetisch sowie eine sehr aufwendige Taktein- 
richtung. 

[0005] Trotz dieser komplizierten und aufwendigen 
Einrichtung bleibt das Problem des Widerspruches zwi- 
schen kontinuierlicher und lagegenauer Ausrichtung so- 
wie Taktung und damit Verzogerung der Bogen. Die in 
die Bogenebene gesteuerten Anschlage erzeugen im- 
mer eine Kraftkomponente, die bestrebt ist, die Bogen 
vom Ausrichtelineal des Zufuhrtisches zu entfernen. 
[0006] Aus der EP-A-0 244 484 ist eine Vorrichtung 
zur Synchronisierung der Zufuhrung von flachigen Ma- 
terialien mit dem Takt, der fur die weitere Bearbeitung 
notwendig ist, bekannt, bei der die Ubergabevorrichtung 
durch zwei ubereinandergestellte Transportwalzen ge- 
bildet ist. Die Vorrichtung weist weiterhin eine variable 
Transportgeschwindigkeit auf. 

[0007] Ein gegenuber dem Takt der Weiterverarbei- 
tungsmaschine nacheilender Materialbogen wird vor- 
Qbergehend beschleunigt, ein voreilender Materialbo- 



gen verzogert. Ferner ist aus der EP-A-0 615 941 eine 
Registriervorrichtung fur Papierbogen bekannt, bei der 
die Papierbogen durch seitliche Beschleunigung bzw. 
Abbremsung registriert werden. 
5 [0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die 
Synchronisierung der Bogen zu vereinfachen und un- 
abhangig von der Ausbildung der die Bogen heranfOh- 
renden Maschine zu machen. 

[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zur 
io Synchronisierung der Zufuhrung von Bogen mit dem 
Takt einer buchbindenden Weiterverarbeitungsmaschi- 
ne mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. Diese 
Vorrichtung kann zwischen der Weiterverarbeitungsma- 
schine und der die Bogen heranfuhrenden Maschine, 
is einem Bogenzufuhrtisch, Bogenanleger, einer Falzma- 
schine oder dergleichen, angeordnet werden und erfor- 
dert keine Eingriffe in diese Maschine. Durch die varia- 
ble Qbergabegeschwindigkeit laGt sich dennoch eine 
hochprazise Synchronisation erreichen. Die Steuerung 
20 der variablen Qbergabegeschwindigkeit laGt sich mit 
elektronischen Mitteln verwirklichen underfordertdaher 
keinen hohen Auf wand. 

[0010] Die Bogen-Obergabevorrichtung nimmt die 
herangefuhrten Bogen vorzugsweise mit deren Zufuhr- 

25 geschwindigkeit entgegen und gibt sie an die Weiterver- 
arbeitungsmaschine mit deren Durchlaufgeschwindig- 
keit ab. Zwischen den Zeitpunkten der Entgegennahme 
und der Abgabe wird der Bogen vorObergehend be- 
schleunigt oder verzogert, je nachdem, ob er gegenuber 

30 dem Takt der Weiterverarbeitungsmaschine nacheilt 
oder vorauseilt 

[0011] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung einer 
Ausf uhrungsform der Erfindung und aus der Zeichnung, 
35 auf die Bezug genommen wird. In der Zeichnung zei- 
gen: 

Fig. 1 schematisch in Seitenansicht einen Bogen- 
zufuhrtisch, eine buchbindende Weiterverarbei- 
40 tungsmaschine und eine dazwischen angeordnete 
Vorrichtung zur Synchronisierung der Bogenzufuh- 
rung; und 

Fig. 2 ein schematisches Blockschaltbild einer 
45 Steuerschaltung fur den Antrieb der Vorrichtung. 

[0012] Auf einem Zufuhrtisch 2 werden Bogen 1 mit 
der Geschwindigkeit herangef order! Zwischen dem 
Zufuhrtisch 2 und einer aligemein mit 7 bezeichneten, 

50 buchbindenden Weiterverarbeitungsmaschine, in die- 
sem Falle eine Fadensiegelmaschine, ist eine aligemein 
mit 11 bezeichnete Bogen -Ubergabevorrichtung ange- 
ordnet, die aus zwei ubereinandergestellten Transport- 
walzen 3 besteht, von denen die untere uber einen 

*5 Treibriemen 8 durch einen Antriebsmotor 9 angetrieben 
wird. Dieser Antriebsmotor 9 ist ein Servo- oder Schritt- 
motor. Er wird durch die noch zu beschreibende, in Fig. 
2 beispielshalber gezeigte elektronische Steuerschal- 
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tung angesteuert und kann durch diese mit variabler Ge- 
schwindigkeit betrieben werden. Die variable Ge- 
schwindigkeit v var des Motors 9 wird durch einen Dreh- 
melder 17 gemessen. Die Transportwalzen sind jeweils 
mit einem Reibbelag 4 versehen, durch den der Bogen- 
schlupf minimiert wird. Die obere Transportwalze 3 ist 
mittels einer Einstellschraube 5 auf die Bogendicke ein- 
steltbar. 

[001 3] Vor dem Einlaufspalt zwischen den Transport- 
walzen 3 ist ein Sensor 1 0 angeordnet, der den Durch- 
gang der Vorderkante jedes Bogens 1 feststelit. Der Ar- 
beitstakt der Fadensiegelmaschine 7 wird durch einen 
Drehmelder 6 detektiert. Dieser Drehmelder 6 liefert ein 
Ausgangssignal, daG auch fur die Durchlaufgeschwin- 
digkeit V 2 der Fadensiegelmaschine 7 reprasentativ ist. 
Die Durchlaufgeschwindigkeit V 2 stimmt im wesentli- 
chen mit der ZufOhrgeschwindigkeit V 1 des Zufuhrti- 
sches 2 uberein. 

[001 4] Anhand der Fig. 2 wird nun die Arbeitweise der 
Vorrichtung erlautert. 

[001 5] Das von dem Drehmelder 6 gelief erte, die Ge- 
schwindigkeit der Fadensiegelmaschine anzeigende 
Signal V 2 gelangt zu einer Steuerelektronik 15, die aus 
diesem Signal V 2 eine Bezugs-Soll-Lage fur die Takt- 
einrichtung ermittelt. Die Steuerelektronik 15 synchro- 
nisiert gleichzertig mittels eines Verstarkers 16 die va- 
riable Geschwindigkeit v var des Motors 9 mit der Ge- 
schwindigkert V 2 der Fadensiegelmaschine. Die Ge- 
schwindigkeit des Motors 9 wird als IST-Geschwindig- 
keit durch den Drehmelder 17 erfaSt. 
[0016] Mittels einer Signalquelle 14 kann eine Soil- 
Lag e des Bogens entsprechend den technologischen 
Bedingungen vorgegeben werden. Durch Eingabe die- 
ser Signale wird eine Verschiebung der Bogenvorder- 
kante zum Maschinentakt erreicht. 
[0017] Wenn die Vorderkante eines herangefOhrten 
Bogens 1 den Sensor 10 passiert, der betspielsweise 
als Lichtschranke ausgebildet ist, so wird die Soll-Lage 
der Vorderkante mit der IST-Lage der Vorderkante in der 
Steuerelektronik 1 5 verglichen, und es wird ein Diffe- 
renzweg berechnet 

[0018] Die Steuerelektronik ermittelt aus diesem Drf- 
ferenzweg eine Beschleunigungs- und eine Bremsram- 
pe, die uber deh Verstarker 16 der Synchrongeschwin- 
digkeit des Motors 9 uberlagert wird. Der Drehmelder 
17 erfaGt die Relativbewegung des zu taktenden Bo- 
gens und meldet diese an die Steuerelektronik 15 zu- 
ruck. Die Bogen-Ubergabevorrichtung 11 arbeitet also 
zwischen den Zeitpunkten der Entgegennahme eines 
Bogens aus dem Zufuhrtisch 2 und der Abgabe dieses 
Bogens an die Fadensiegelmaschine 7 mit variabler 
Transportgeschwindigkeit. 

[0019] Unmittelbar vor der Abgabe des Bogens 1 an 
die Fadensiegelmaschine 7, also etwa entsprechend 
der in Fig. 1 mit 1 3 bezeichneten Stelle, hat der Bogen 
seine Soll-Lage erreicht und wird gleichzeitig wieder mit 
der Synchrongeschwindigkeit V 1 = V 2 bewegt. 



Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Synch ronisierung der Zufuhrung 
von Bogen mit dem Takt einer buchbindenden Wei- 

5 terverarbeitungsmaschine (7), insbesondere Fa- 
densiegelmaschine, der eine Bogen-Ubergabevor- 
richtung (11 ) vorgelagert ist, wobei die Bogen-Uber- 
gabevorrichtung (11) durch zwei ubereinanderge- 
stellte Transportwalzen (3) gebildet ist, eine varia- 

io ble Transportgeschwindigkeit aufweist und einen 
gegenuber dem Takt der Weiterverarbeitungsma- 
schine nacheilenden Bogen vorObergehend be- 
schleunigt sowie einen voreilenden Bogen verzo- 
gert, dadurch gekennzelchnet, daG der Bogen- 

is Ubergabevorrichtung (11) ein den Durchgang der 
Vorderkante eines Bogens (1) feststellender Sen- 
sor (10) vorgelagert ist, die Weiterverarbeitungsma- 
schine (7) einen Drehmelder (6) aufweist und daG 
die fur die Synchronisation des Bogens erforderii- 

20 che Verzogerung Oder Beschleunigung aus dem 
Differenzweg (AS) zwischen dem Signal des Sen- 
sors (10) und dem Taktsignal des Drehmelders (6) 
bestimmt wird. 

25 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, daS die Bogen-Ubergabevorrichtung (11 ) 
den Bogen (1 ) an die Weiterverarbeitungsmaschine 
(7) mit deren Durchlaufgeschwindigkeit (V 2 ) uber- 
gibt. 

30 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, daG die Bogen-Obergabevorrich- 
tung (11) bei Ubemahme eines Bogens mit dessen 
ZufOhrgeschwindigkeit (V t ) betrieben wird. 

35 

4. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzelchnet, daG die Transport- 
walzen (3) mit einem den Schlupf mindernden Reib- 
belag (4) versehen sind. 

40 

5. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzelchnet, daG die Transport- 
walzen (3) mittels eines zugeordneten Einstellme- 
chanismus (5) auf Bogendicke einstellbar sind. 

45 

6. Vorrichtung nach einem der vorstehenden AnsprO- 
che, dadurch gekennzelchnet, daG die Bogen- 
Ubergabevorrichtung (1 1 ) einen Antrieb mit einem 
Servo- Oder Schrittmotor (9) aufweist. 

50 

7. Vorrichtung nach einem der vorstehenden AnsprO- 
che, dadurch gekennzelchnet, daG der mit der 
Weiterverarbeitungsmaschine (7) synch ronisi erte 
Takt der Bogenubergabe durch ein vergroGertes 

55 MaG der Variation der Transportgeschwindigkeit 
der Bogen-Obergabevorrichtung (11) gegenuber 
dem Takt der Weiterverarbeitungsmaschine (7) um 
ein willkurliches MaG versetzbar ist. 
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8. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Bogen- 
Obergabevorrichtung (11) zwischen der Weiterver- 
arbeitungsmaschine (7) und elnem Zufuhrtisch (2) 
angeordnet ist. 



Claims 

1. An apparatus for synchronizing the feeding of 
sheets in the cycle of a bookbinding finishing ma- 
chine (7), in particular bookbinding machine using 
thermoplastic threads, preceded by a sheet delivery 
station (11), the sheet delivery station (11) being 
formed by two superposed transporting rollers (3), 
having a variable transporting speed and temporar- 
ily accelerating a sheet which is delayed with re- 
spect to the cycle of the finishing machine and de- 
celeration a leading sheet, characterized in that the 
sheet delivery station (11) is preceded by a sensor 
(10) detecting the passage of the front edge of a 
sheet (1), the finishing machine (7) comprises a re- 
solver (6) and in that the deceleration or accelera- 
tion required for synchronizing the sheet is deter- 
mined from the travel difference (AS) between the 
signal of the sensor (10) and the cycle signal of re- 
solver (6). 

2. The apparatus according to claim 1 , characterized 
in that the sheet delivery station (11) delivers the 
sheet (1) to the finishing machine (7) with the run- 
ning speed (V 2 ) thereof. 

3. The apparatus according to claim 1 or 2, character- 
ized in that the sheet delivery station (1 1 ) is run with 
the feeding speed (XA,) of a sheet when the sheet is 
received. 

4. The apparatus according to any of the preceding 
claims, characterized in that the transporting rollers 

(3) are provided with a slip reducing friction coating 

(4) . 

5. The apparatus according to any of the preceding 
claims, characterized in that the transporting rollers 
(3) are adjustable to the thickness of the sheets by 
means of an associated adjusting mechanism (5). 

6. The apparatus according to any of the preceding 
claims, characterized in that the sheet delivery sta- 
tion (11 ) comprises a drive including a servo motor 
or a step motor (9). 

7. The apparatus according to any of the preceding 
claims, characterized in that the cycle of delivering 
the sheets which is synchronized with the finishing 
machine (7) is shiftable by an arbitrary value with 
respect to the cycle of the finishing machine (7) 



through an increased variation of the transporting 
speed of the sheet delivery station (1 1 ). 

8. The apparatus according to any of the preceding 
claims, characterized in that the sheet delivery sta- 
tion (11) is disposed between the finishing machine 
(7) and a feeding table (2). 



io Revendicatlons 

1. Dispositif de synchronisation de I'alimentation en 
feuilles avec la cadence d'une machine (7) de fini- 
tion par reliure, en particulier une machine de reliure 

15 par fils thermoplastiques, qui est prececte d'un dis- 
positif detransfert de feuilles (11), ledit dispositif de 
transfert de feuilles (11 ) 6tant form£ de deux cylin- 
dres alimenteurs (3) superposes, presentant une Vi- 
tesse de transfert variable et accelerant momenta- 

20 nement une feu i lie en retard par rapport a la caden- 
ce de la machine de finition ainsi que retardant une 
feu i He en avance, caracterisS en ce que le dispositif 
de transfert de feuilles (1 1 ) est prececte d'un detec- 
teur (10) constatant le passage de I'arete avant 

?5 d'une feuille (1 ), en ce que la machine (7) de finition 
pr6sente un synchro-transmetteur (6) et en ce que 
la declaration ou l'acc6l6ration necessaire a la 
synchronisation de la feuille est determined a partir 
de la difference de trajet (AS) entre le signal du de- 

» tecteur (10) et le signal de cadence du synchro- 
transmetteur (6). 

2. Dispositif selon la revendication 1 , caract6ris6 en 
ce que le dispositif de transfert de feuilles (11) trans^ 

& met la feuille (1 ) a la machine (7) de finition avec la 
Vitesse de passage (V 2 ) de celle-ci. 

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caracterisS 
en ce que le dispositif de transfert de feuilles (11) 

to lors de la reception d'une feuille (1 ) fonctionne avec 
la Vitesse d'alimentation (V,) de cette derniere^ 

4. Dispositif selon I'une des revendications prec6den- 
tes, caracterisS en ce que les cylindres alimenteurs 

6 (3) sont pourvus d'une garniture de friction (4) re- 
duisant le patinage. 

5. Dispositif selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracteVise en ce que les cylindres alimenteurs 

; ° (3) sont ajustables a I'epaisseur de la feuille au 
moyen d'un mechanisme de r6glage (5) associe. 

6. Dispositif selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que le dispositif de transfert 

5 de feuilles (11) pr6sente un entrainement par ser- 
vomoteur ou par moteur pas a pas. 

7. Dispositif selon I'une des revendications prec§den- 
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tes, caract6rise en ce que la cadence du transfert 
de feuilles, synchronisee avec la machine (7) de fi- 
nition de la transfert des feuilles, peut etre decalee 
d'une valeur arbitraire par une variation plus grande 
de la Vitesse de transfert du dispositif de transfert s 
de feuilles (11) par rapport a la cadence de la ma- 
chine (7) de finition. 

Dispositif selon Tune des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que le dispositif de transfert io 
de feuilles (11 ) est dispose entre la machine (7) de 
finition et une table d'al indentation (2). 
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FIG. 2 
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